This Page Is Inserted by IFW Operations 
and is not a part of the Official Record 



BEST AVAILABLE IMAGES 



Defective images within this document are accurate representations of 
the original documents submitted by the applicant. 

Defects in the images may include (but are not limited to): 



•J BLACK BORDERS 

• TEXT CUT OFF AT TOP, BOTTOM OR SIDES 

• FADED TEXT 

• ILLEGIBLE TEXT 

• SKEWED/SLANTED IMAGES 

• COLORED PHOTOS 

• BLACK OR VERY BLACK AND WHITE DARK PHOTOS 

• GRAY SCALE DOCUMENTS 



IMAGES ARE BEST AVAILABLE COPY. 




As rescanning documents will not correct images, 
please do not report the images to the 
Image Problem Mailbox. 



@ Int a.: 

BUNDESREPUBLIK DEUTSCHLAND 



DEUTSCHES 




PATENTAMT 



B 29 f, 1/00 



Deutsche KL: 39 a4, 1/00 



® 
® 



Offenlegungsschrift 2106 546 



Aktenzeichen: P 21 06 546.3 
Anmeldetag: 1 1 . Febniar 197 1 

Offenlegungstag: 17. August 1972 



AussteHungsprioritat: 



Unionsprioritat 

Datum: 

Land: 

Aktenzeichen: 



@ Bezeichnung: 

@ Zusatz zu: 

@ Ausscheidung aus: 

(71) Anmelder: 



Verfahren und Vonichtung zum SpritzgieBen von Gegenstanden 
aus Kunststoff 



Mohrbach, Ernst, 6661 Rieschweiler 



Vertreter gem. § 16 PatG: — 



@ 



Als Erfinder benannt: Antrag auf Nichtnennung 



VO 

VO 
O 

csi 
H 

Q ©8.72 209 834/981 4/80 



2106546 

PATENTANWAl/TB 

I>IFX» I NO* C. STOBPBI/ • DIPI* ING. W. GOMjWITZBR • DIPL. 1NO. BlOLL 
I*AIf J>ATT/pyAIiZ • AX bgbOtzszthof 

10. Februar 1971 

Eh. 



Ernst Mohrba.ch, Bieschweiler / Pfalz 



11 Verfahren und Vorrichtung zum Spritzgiefien von GegenstSnden aus 
Kunststoff 11 



Die Erfindung betrifft ein Verfahren und elne Vorrichtung zum Spritz- 
giefien von Gegenstanden aus Kunststoff, z.B. von Schuhabsfttzen. 

Das Spritzgiefien von Kunststoff, welches bei oberflfichlicher Betrachtung 
als einf aches Verfahren, insbesondere zur Herstellung von Massenartikeln 
erscheint, bringt bei nfiherer Betrachtung eine Vielzahl von ProWemen 
mit sich, die umso schwerwiegender sind, als sie sich, zumindest bis heute, 
einer theoretischen Erfassung verschlieflen und eigentlich nur durch Auswer- 
tung entsprechender praktischer Erfahnmgen gelSst werden konnen. Dies 
gilt insbesondere bei GegenstSnden die grofle Voluinenkonzentrationen auf- 
weisen wie z.B # die erwfihnten KunststoffabsStze bei Schuhen. In der Kegel 
gilt, dafi der Anguflkanal keinen kleineren Querschnitt als der grdfite Quer- 
schnitt am zu spritzenden WerkBtflck aufweisen soli, Um eine technisch nicht 
vertretbare Vergrflfierung der Angufikanfile zu umgehen, werden die Spritz- 
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guBformen xnit Verdrangungsk6r P ern versehen, die eine Art Hohlkorper 
entstehen lassen. Durch die Verbindung des Verdrtoguag8k6rper8r.it einer 
die AuBenwand bildenden Fl^che der SpritzguBforxn enteteht eine Offaung. 
die die Anbringung von Befestigungsmitteln fur den Deckfleck oder fdr dxe 
Befestigung am Schuh auBerordentlich er schwert. Die Anbringung von Ste- 
g en oder Rippen zur Aufnahme der Befestiguugsnxittel fOhrt einerseits zur 
Lrwunechten Volumenkonzentration und bringt andererseits eine Konxplx- 
zierung der Form die zu.Entformungsschmerigkeiten ftthrt. 

Der Spritzvorgang geht in aller Kegel so vor aich. daB eine bestimnxte 
Quantity der Spritznxasse in einer entsprechend bexnessenen Einsprxtz- 
Z eit in die Form eingefuhrt und in einer nachfolgenden Nachdruckzext 
uteres Material der Form zugefunrt wird, um einen einwandfreien Form 
karper zu erhalten. der nicht irgendwo Einfallstellen wegen der auBerordent- 
Hcb starken MaterialkontrakUon wahrend des Abkuhlungsvorganges, dxe bxs 
zu 40 % des Volumens betragen kann, aufweist. Gerade die entsprechende 
Bexnessung der Zeit und des Dr. kes beim Nachdruck sind reoht schwierxg 
und wie schon dargelegt, theoretisch kaum erfassbar. 

msbesondere die Bemessung der AnguB q uer S chnitte ist sebr schwierig um 
ein "einfrieren" der Sohmelze wahrend der Nachdruckphase zu vermexden. 

Der Fachmann muA sich hier auf die gewonnenen praktischen Erfahrungen 
verlassen, die ihrerseits wiederum abhSngig von vielen Faktoren stark 
schwanken konnen. 

D ar Erfin <b»g U.g. damga-nSd dla Atfgaba zugra»da. Hi«al ».d Waga . 
fto d«. „i.a in Gagan.tandal. ! *riUgul S k6rp.r, in.basa.dar. da^. wann 
„r grodan V<*n.an. i... i. ...wandfraiar Wai.e hergaatam werdan *a»». 
Ob., dag a. afca. k „»plUiar t aa Formal.... ainaraai.. uad dar Durab- 
(llh nm g da. aba... Kamplirfartan Spri.avarg-.ga. wia ar biahar ...ga.bt 
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wurde, mit genau bemessener Einspritzzeit, Nachdruckzeit, unter ebenso 
genau bemessenen Drucken, Temperatur usw. bedarf. 

Die Erfindung lost die gestellte Aufgabe durch ein Verfahren zum Spritz- 
gieflen von Gegenstanden aus Kunststoff B bei welehem nach dem Einspritzen 
der Masse in die Form innerhalb der hierfur vorgesehenen Einspritzzeit 
in der Nachdruckzeit dem niedrigviskosen Zentrum des Spritzgufikorpers , 
dessen sogenannter plastischer Seele, Druckluft zugefuhrt wird. Es hat sich 
uberraschenderweise gezeigt, dafl hierdurch ein sauberer Hohlkorper ge- 
bildet wird, dessen Wandstarke in seinen gesamten Bereichen weitgehend 
gleichmaflig ist. 

Gegebenenfalls kann, abhSngig von Formgebung tmd Aufgabe des erzeugten 
Spritzgufikorpers der gebildete Hohlraum mit aufgeschaumtem Kunststoff 
ausgefullt werden. 

Damit entf alien zunachst die Schwierigkeiten beim Formenbau, die darin 
bestanden, entsprechende Kerne vorzusehen, die ihrerseits zu einer iiber- 
all etwa gleichmafilgen Wandstarke fuhrten, wobei diese Kerne, da sie ja ir 
gendwo Verbindung mit der Form haben mussen, wiederum die Formgebung 
und den Gebrauchswert des hergestellten Gegenstandes erschweiten und ver- 
schlechterten. Des weiteren entf alien die mit dem Nachdruck mittefceinzu- 
spritzenden Materials auftretenden, schwer in den Griff zu bekommenden 
Probleme. Der Nachdruck durch ein Gas, vorzugsweise Luf t, l&flt sich in 
viel einfacherer Weise beherrschen als der Nachdruck mit Spritzmaterial. 

Die Vorrichtung zur Durchfuhrung des erfindungsgemaflen Verfahrens be- 
steht im wesentlichen aus einer Spritzguflform mit Sprit zdtise und einer 
weiteren Diise zur Zufuhrung des Nachdruckgases, deren Offnung in den 
Bereich des jpedrigviskosen Zentrums des Spritzkorpers ragt. - 
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Voreugsweise ist diese Diise im Formdeckel angeordnet und in Richtung der 
Offnungs- und Schlieflbewegung des Formdeckels ausgerichtet. Es bedarf - 
hier also in der Form keiner komplizierten Kerne oder dergleichen mehr. 
Hierdurch vereinfachen sich auch der Auswerfvorgang und die hierzu notigen 
Mittel. Es genugt ein einfacher Auswerferstempel. 

Weitere Merkmale der Erfindung und Einzelheiten der durch dieselbe er- 
zielten Vorteile ergeben sich aus der nachfolgenden Beschreibung einer in 
der beigefugten Zeichnung rein beispielsweise und schematisch dargestellten 
Form zur Herstellung eines Schuhabsatzes aus Kunststoff im Spritzguflver- 
f ahren nach dem neuen Verf ahren. 

Die Form besteht wie iiblich aus der eigentlichen Form 1 und dem Form- 
deckel 2. Die Form ist in geschlossenem Zustand wiedergegeberi. Durch 
den Deckel 2 ftihrt die Spritzdtise 3 mit dem Kanal 4 zur Zuftihrung des vorher 
erwarmten und plastifizierten Materials in den Innenraum der For m. 

Der Formdeckel 2 ist des weiteren erfindungsgemafi mit einer Diise 5 und 
einem entsprechenden Anschlufi 6 zur Zuf tihrung von Druckgas, in aller Re- 
gel von DruckLuft, ausgeriistet, wobei die Dtise 5 in den Innenraum der Form 
ragt, in einen Bereich, in welchem das niedrigviskose Zentrum, die soge- 
nannte plastische SeHe des Spritzkorpers bei Durchftihrung des Spritzgiefl- 
vorganges zu erwarten ist, 

Erfindungsgemafi wird also nun nach der er sten Einspritzzeit in der hierauf 
f olgenden Nachdruckzeit nicht mehr mit Spritzmaterial durch die Diise 3 
nachgedrtlckt, sondern mit Luft durch die Dtise 5. Es ergibt sich dann die 
' Ausbildung eines Hohlraumes 7 in dem gebildeten Spritzkorper 8, z.B. 
wie auf der Zeichnung zu sehen, einem Schuhabsatz. Wie in grofiem Umfange 
durchgeftihrte Versuche gezeigt haben, wirdtiberraschenderweise eine uber 
den gesamten Mantelbereich des Spritzkorpers angenfihert gleichm&fiige Wand- 
stSrke erreicht. Es bildet sich im Innern ein entsprechender Hohlraum. 
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Zunaehst kann also der Spritzvorgang selbst wesentlich vereinfacht werden* 
In eben solcher Weise vereinfacht sich die Ausbildung der Form, Wie der 
Zeichnung zu entnehmen, bedarf es keinerlei Formkerne oder dergleichen 
mehr* Damit vereinfacht sich auch der Ausstoflmechanismns. Bei dem ge- 
zeigten BeispiaL ist ein einfacher Ausstofistempel 9 vorgesehen. 

Das fertige Produkt, namlich bei dem gewShlten Ausftihrungsbeispiel der 
Schuhabsatz 8, hat eine ringsum geschlossene OberflMche ausreichender 
Wandsiarke, so dafl bei der Befestigung des Deckflecks an seiner Unterseite 
einerseits und seiner Verbindung mit dem tibrigen Schuh an seiner Oberseite 
andererseits keine Blicksicht mehr auf etwaige HohlrSume, entsprechend in 
diesen HoKLraumen verteilte Bippen und dergleichen genommen werden mufl. 

Gegebenenfalls ist es ja nach Ausbildung und Verwendungszweck des Spritz- 
kdrpers auch mogiich, den im niedrigviskosen Zentrum gebildeten Hohlraum 
mit Schaumkunststoff auszuftfllen. Auch dies bringt keine sohwerwiegende 
Komplizierung der ganzen Vorgange mit sich und ist noch bei weitem einfacher 
als die bisher iiblichen Verfahren. Das neue Verfahren erleichtert des wei- 
teren vor allem die SpritzgufivorgSoge mit Mehrf achformen, die , wie ohne 
weiteres einleuchtet, bei den bisher bestehenden Schwierigkeiten, insbe- 
sondere mit deri Nachdruckwerten, noch schwerer zu beherrschen waren 
als bei Einfachf ormen. 
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Patentanspruche: 



CC)] Verfahren zum Spritzgieflen von Gegenstanden aus Kunststoff, 
Sfctourch gekennzeichnet, dafl nach dem Einspritzen der Masse in die 
Form innerhalb der hierfur vorgesehenen Einspritzzeit in der darauf- 
folgenden Nachdruckzeit dem niedrigviskosen Zentrum des Spritzgufl- 
kSrpers Druckgas, vorzugsweise. Druckluft, zugefiflirt wird. 



2. ) Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dafl der- 
jn der Nachdruckzeit im Spritzgufikorper gebildete Hohlraum mit auf- 
geschaumtem Kunststoff ausgefullt wird. 

3. ) Vorrichtung zur Durchfuhrung des Verfahrens nach Anspruch 1 
oder 2, bestehend aus einer Spritzguflform mit Spritzdusen, dadurch 
gekennzeichnet, dafl eine weitere Dttse zur Zufuhrung des Nachdruck- 
gases vorgesehen und an eine entsprechende GasqueUe angeschlossen 
ist, deren Mundung in den Bereich des niedrigviskosen Zentrums des 
Spritzkorpers ragt. 
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